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ABSTRACT: 

The process essentially consists in taking up individually 
labels (1) from a 

magazine (2) by means of an arm (3) provided with gripping 
suckers (4) , in 

transferring them to two rotating grippers (5) rolling them 
into the shape of a 

horn, then in seizing the labels (1) thus rolled by means 
of a transfer gripper 

(6) inserting them into the die (7) of the mould, in 
closing the mould so as to 

apply the said labels (1) onto the wall surface of the 
mould and then in 

injecting into the latter the synthetic material 
constituting the container. 
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@ Procede de fabrication automatlque de recipients avec etiquette d'habillage, en parti culler pour recipients a section 
cylindrique et dispositif pour la mise en oeuvre de ce precede. 

@ La presente invention concerne un precede de fabrication 
automatique de recipients avec etiquette d'habillage, en 
particulier pour recipients a section cylindrique, caracterise en 
ce qu'il consiste esse ntiellement a prelever des etiquettes (1 j 
individuellement dans un magasin (2) au moyen d'un bras (3) 
muni de ventouses de prehension (4), a les transfdrer a deux 
pinces rotatives (5) les roulant en forme de comet, puis a saislr 
les etiquettes (1) alnsi roulees au moyen d'une pince de 
transfert (6) les insurant dans (a matrice (7) du moule, a fermer 
le moule de maniere a appliquer lesdites etiquettes (1) sur la 
surface de paroi du moule, puis a injecter la matiere synthetique 
constitutive du recipient dans ce demier. 
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D scription 

Pr cedede fabrication aut matique de recipients av c etiquette d habillag , enparticuli r pour recipients a sect! n 
cyllndrlque et dlsp sltlf pour la mis n oeuvre d ce pr cede 



La presents invention concerne le domaine de la 
fabrication de recipients en matiere synthetique 5 
destines notamment a I'emballage de produits 
aiimentaires et munis d'etiquettes d'habillage, et a 
pour objet un procede de fabrication automatique de 
tels recipients avec etiquette d'habillage, en particu- 
lier des r6cipients a section cylindrique. 10 

L invention a egalement pour objet un dispositif 
pour la mise en oeuvre de ce procede. 

Les recipients du type precite sont generalement 
munis d'etiquettes portant la designation commer- 
ciale de leur contenu ainsi que les constituents de ce 15 
dernier. 

Actueliement, la mise en place de ces etiquettes 
est effectuee, soit, apres moulage, au moyen de 
machines a etiqueter ou par impression, soit par 
mise en place manuelle des etiquettes dans le 20 
moule. avant moulage. 

Dans le premier cas, il est necessaire de disposer 
de machines speclales realisant I'etlquetage ou 
I'impression, et une couverture parfaite de toute la 
surface de la paroi des recipients, qui sont gene rale- 25 
ment de forme tronconique, est tres difficile a 
obtenir. 

Dans le cas d'une mise en place manuelle des 
etiquettes dans le moule, II existe un important 
risque d'accident pour I'operateur realisant ladite 30 
mise en place et le rendement est tres faible et 
incompatible avec une fabrication en grande serie. 

II a egalement ete propose de realiser une mise en 
place automatique d'etiquettes dans des moules 
presentant une forme carree, rectangulaire ou autre, 35 
dans laquelie ladite etiquette com port e une partie de 
fond et une partie de paroi late rale en plusieurs 
elements relies au fond. Des etiquettes de ce type 
ne realisent, cependant, generalement pas une 
couverture totale de la peripherie de la paroi. 40 

Enfin, il est egalement connu par FR-A-2 009 611 
un dispositif d'application d'une etiquette, ou analo- 
gue, dans la mat rice d'un moule, avant injection 
d'une matiere synthetique pour la realisation de 
recipients utilisant un mandrin tronconique presen- 45 
tant une surface d'aspiration pour ladite etiquette, 
qui est enroul6e sur ledit mandrin au moyen d un 
dispositif annexe d'application comportant des rou- 
leaux montes de maniere mobile sur un support, 
I'etiquette etant amenee par un magasin mobile sur 50 
ledit support. 

Ce mode de realisation du dispositif d'application 
est, cependant, tres complexe, notamment en ce qui 
concerne la realisation du mandrin tronconique et du 
dispositif d application. 55 

La p resent e invention a pour but de pallier ces 
inconvenients. 

Elle a, en effet, pour objet un procede de 
fabrication automatique de recipients avec etiquette 
d'habillage. en particulier pour recipients a section 60 
cylindrique, caracterise en ce qu'il consiste essen- 
tietlement a pre lever des etiquettes individuellement 
dans un magasin au moyen d'un bras muni de 



ventouses de prehension, a les transferer a deux 
pin ces rotatlves les roulant en forme de cornet, puis 
a saisir les etiquettes ainsi roulees au moyen d'une 
pince de transfert les inserant dans la matrice du 
moule, a termer le moule de maniere a appliquer 
lesdites etiquettes sur la surface de paroi du moule, 
puis a injecter la matiere synthetique constitutive du 
recipient dans ce dernier. 

L'invention a egalement pour objet un dispositif 
pour la mise en oeuvre de ce procede, caracterise 
en ce qu'il est essentiellement constitue par un 
magasin d' alimentation d'etiquettes, par un bras de 
prelevement des etiquettes individuellement hors du 
magasin et de transfert de ces dernieres a deux 
pinces rotatlves de roulage desdltes etiquettes en 
forme de cornet et par une pince de transfert des 
etiquettes roulees dans la matrice du moule. 

L'invention sera mieux comprise grace a la 
description ci-apres, qui se rapporte a un mode de 
realisation pref§re, donne a titre d'exemple non 
limitatif, et explique avec reference aux dessins 
schematiques annexes, dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en elevation laterale du 
dispositif pour la mise en oeuvre du procede, et 
la figure 2 est une vue en coupe, a plus 
grande echelle, de la matrice du moule. 

Conforrnement a ("invention, et comme le montre 
plus particulierement, a titre d exemple, la figure 1 
des dessins annexes, le procede de fabrication 
automatique de recipients avec etiquette d'habil- 
lage, en particulier pour recipients a section cylindri- 
que, consiste essentiellement a prelever des eti- 
quettes 1 individuellement dans un magasin 2 au 
moyen d'un bras 3 muni de ventouses de prehension 
4. Les etiquettes 1 sont transferees a deux pinces 
rotatives 5 qui les roulent en forme de cornet, puis 
ies etiquettes ainsi roulees sont saisies par une 
pince de transfert 6 qui les insere dans la matrice 7 
du moule. Apres la fermeture du moule, qui a pour 
effet d'appliquer les etiquettes 1 sous Taction du 
poincon 8 contre la surface de paroi de la matrice 7 
du moule, la matiere synthetique constitutive du 
recipient est injectee dans ledit moule. 

Le magasin 2 de reception des etiquettes 1 
consiste essentiellement en un dispositif 9 de 
guidage desdites etiquettes 1 comportant des 
gllssleres 10 de support et de maintien lateral, des 
pattes laterales elastiques anterieures 11 de main- 
tien desdites etiquettes 1 a I'extremite d extraction 
du dispositif 9 et un moyen 12 de deplacement sous 
charge des etiquettes 1. 

Le moyen 12 de deplacement sous charge des 
etiquettes 1 est avantageusement constitue sous 
forme d'un chariot guide sur les glissieres 10 de 
maintien lateral et charge, par I'intermedialre d'un 
cable 14, par un contre-poids 15. Ainsi, le paquet 
d'etiquettes 1 est contlnuellement presse contre les 
pattes laterales elastiques anterieures 11 de main- 
tien des etiquettes 1 a I'extremite d extraction du 
dispositif de guidage 9. Les pattes laterales ante- 
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rieures 11 sont constitutes, de preference, de 
maniere connue, par des lames elasttques fixees a 
leur extremtte superieure sur le cadre d'assemblage 
des glissieres 10 de maintien lateral et de support 
des etiquettes 1. 

Selon une autre caracteristique de Tinvention, le 
dispositif est muni d'un moyen 13 de separation des 
etiquettes lors de leur extraction du magasln 2 qui 
est constitue, de preference, par une rampe a air 
s'etendant transversalement au-dessus de I'extre- 
mite d'extraction du magasln 2 et raccorde a une 
source d'air sous pression. Ainsi, lors de la saisie de 
I'etiquette d'extremite au moyen des ventouses 4 du 
bras 3, i'air, projete par Ja rampe formant le moyen 
13, favorise le decollement de ladite etiquette 1 du 
paquet contenu dans le magasln 2. 

Le bras 3 est muni de ventouses de prehension 4 
reliees a une source de pression negative et est 
avantageusement monte sous le magasin 2 avec 
possibility de pivotement d'une position verticals d 
extraction des etiquettes 1 hors du magasin 2 vers 
une position horizontal de transfert de chaque 
etiquette a plat vers les deux pinces rotative s 5, par 
actionnement au moyen d'un verin 16. 

Les pinces rotatives 5 sont montees sur un 
support 17 et actionnees chacune, par I'interme- 
diaire d'un bras 19, par un verin rotatif 18 solldalre 
dudit support 17. Ainsi, les pinces 5 sont disposees 
de maniere excentr6e par rapport a Paxe des verins 
rotatifs des verins 18 et effectuent lors de I'actionne- 
ment de ces derniers un trajet en arc de cercle qui a 
pour effet d'amener les extremites libres des 
etiquettes 1 en recouvrement afin de realiser une 
forme en cornet. 

La pince de transfert 6 est montee sur un chariot 

20, deplacable au moyen d'un verin 21 sur une 
glissiere de guidage 22 entre une position en face du 
support 17 des pinces rotatives 5 et la matrice 7 du 
mouie, ledit chariot 20 etant pourvu, en outre, d un 
support 23, de deplacement perpendiculaire de la 
pince 6 en direction du support 17 des pinces 
rotatives 5, actionne par un verin 24. Ce dernier 
permet un deplacement de la pince 6 en direction de 
I'etiquette roulee en cornet afin de realiser un 
plncement de celle-cl au niveau du recouvrement de 
ses extremites, puis un retrait du support 23 en 
position de depart avant le deplacement du chariot 
20 en direction de la matrice 7 sous ('action du verin 

21. A Tarrivee devant ladite matrice 7, le verin 24 est 
remis sous pression afin de deplacer la pince 6 avec 
le cornet obtenu en direction de la matrice du moule 
et d'inserer ledit cornet dans ladite matrice 7. 

De maniere connue, les differents deplacements 
du bras 3, des pinces rotatives 5 et de la pince de 
transfert 6, ainsi que la commande de mise sous 
pression negative des ventouses de prehension 4 et 
de mise sous pression de la rampe a air formant le 
moyen 13 de separation des etiquettes lors de leur 
extraction du magasin 2, sont commandes et 
contrdles par des dispositifs de detection connus 
tels que des palpeurs, des cellules photoelectriques 
ou autres, et la succession logique de cesdits 
commandes et controles est assuree par un auto- 
mate programmable. 

Le dispositif decrit ci-dessus peut avantageuse- 



ment etre monte sur un chassis (non represente) 
dispose en position de service au-dessus ou a cote 
de la machine de moulage par injection, de maniere 
escamotable par pivotement, par couliss ment sur 
5 des glissieres solidaires de ladite machine de 
moulage, ou encore par elolgnement par simple 
deplacement sur un train de roulement. 

Conformement a une autre caracteristique de 
Tinvention, et comme le rnontre plus particuliere- 

10 ment la figure 2 des dessins annexes, la matrice 7 du 
moule est pourvue dans son fond d'un talon 
peripherique 25 d'insertion du bord correspondant 
de I'etiquette 1. 
Selon une varlante de realisation de ('invention, 

15 non representee aux dessins annexes, le dispositif 
comporte un nombre de magasins 2, de bras de 
prelevement 3, de paires de pinces 5 et de pinces de 
transfert 6 correspondant au nombre de matrices 7 
d un moule mult-icavites 8. Ainsi, I'alimentation 

20 automatique d'un moule multi-cavites est egalement 
rendu possible. 

En outre, selon une autre caracteristique de 
('invention, les etiquettes 1 presentent avantageuse- 
ment une hauteur au moins egale a la hauteur d'une 

25 paroi de recipient comprise entre le talon et la plage 
de thermosceilage ou le premier epaulement super- 
ieur dudlt recipient et done au molns egale a la 
distance separant le fond du talon peripherique du 
haut du poin on ou du premier epaulement dudit 

30 poincon, en position de fermeture du moule, 
I'etiquette recouvrant entierement la surface de 
paroi du recipient. 

Le mode de realisation decrit ci-dessus de la 
matrice 7 et des etiquettes 1 permet d assurer une 

35 application du bord inferieur de I'etiquette dans le 
fond du talon 25 de ladite matrice 7 et une 
application du bord superieur contre le haut du poin 
on 26 du moule ou contre le premier epaulement de 
ce dernier, de sorte qu'un debordement de matiere 

40 lors du moulage par injection du recipient vers 
I'exterieur de Tetiquette est emp§che avec certitude, 
le bord superieur de I etiquette 1 se repliant lors de 
ladite Injection vers I'exterieur contre la plage de 
thermosceilage ou le premier epaulement Ainsi, il 

45 est possible d assurer de maniere certaine un 
recouvrement total de la paroi du recipient par 
I'etiquette 1 jusqu'a la plage de thermosceilage ou 
jusqu'au premier epaulement. 
L'invention a egalement pour objet un recipient, 

50 en particulier a section cylindrique, caracterise en ce 
qu'il est pourvu d'une etiquette d'habillage recou- 
vrant entierement sa paroi de la base jusqu'a la 
plage de thermosceilage ou au premier epaulement. 
Blen entendu, l'invention n'est pas limitee au 

55 mode de realisation decrit et represente aux dessins 
annex6s. Des modifications restent possibles, no- 
tamment du point de vue de la constitution des 
divers elements ou par substitution d'equivaJents 
techniques, sans sortir pour autant du domaine de 

60 protection de l'invention. 
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R vendfcations 

1. Procede de fabrication automatlque de 5 
recipients avec etiquette d'habillage, en parti- 
culier pour recipients a section cylindrique, 
caracterise en ce qu'il consiste essentiellement 

a prelever des etiquettes (1) individuellement 
dans un magasin (2) au moyen d'un bras (3) 10 
muni de ventouses de prehension (4), a les 
transferer a deux pinces rotatives (5) les roulant 
en forme de cornet, puis a saisir les etiquettes 
(1) ainsi roulees au moyen d'une pince de 
transfert (6) les Inserant dans la matrice (7) du 15 
moule, a fermer le moule de maniere a appliquer 
lesdites etiquettes (1) sur la surface de paroi du 
moule, puis a injecter la matiere synthetique 
constitutive du recipient dans ce dernier. 

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du 20 
procede suivant la revendication 1 , caracterise 

en ce qu'il est essentiellement constitue par un 
magasin (2) d'alimentation d'etiquettes (1), par 
un bras (3) de prelevement des etiquettes (1) 
individuellement hors du magasin (2) et de 25 
transfert de ces dernieres a deux pinces 
rotatives (5) de roulage desdites etiquettes (1) 
en forme de cornet et par une pince (6) de 
transfert des etiquettes (1) roulees dans la 
matrice (7) du moule. 30 

3. Dispositif, suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que le magasin (2) de 
reception des 6tiquettes (1) consiste essentiel- 
lement en un dispositif (9) de guidage desdites 
etiquettes ( 1 ) comportant des glissieres (10) de 35 
support et de maintien lateral, des pattes 
laterales elastiques anterieures (1 1) de maintien 
desdites etiquettes (1) a i'extremite d extrac- 
tion du dispositif (9) et un moyen (12) de 
deplacement sous charge des etiquettes (1). 40 

4. Dispositif, suivant la revendication 3, 
caracterise en ce que le moyen (12) de 
deplacement sous charge des etiquettes (1) est 
avantageusement constitue sous forme d'un 
chariot guide sur les glissieres (10) de maintien 45 
lateral et charge, par I'intermediaire d'un cilble 

( 1 4) . par un contre-poids (15). 

5. Dispositif, suivant la revendication 3, 
caracterise en ce qu'il est muni d'un moyen (13) 

de separation des etiquettes lors de leur 50 
extraction du magasin (2) qui est constitue, de 
preference, par une rampe a air s'etendant 
transversalement au-dessus de I'extremite 
detraction du magasin (2) et raccorde a une 
source d'airsous pression. 55 

6. Dispositif. suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que le bras (3) est muni de 
ventouses de prehension (4) reliees a une 
source de pression negative et est avantageu- 
sement monte sous le magasin (2) avec 60 
possibility de pivotement d'une position vertl- 

cale d'extraction des etiquettes (1) hors du 
magasin (2) vers une position horlzontale de. 
transfert de chaque etiquette a plat vers les 
deux pinces rotatives (5), par actionnement au 65 



moyen d'un verin (16). 

7. Dispositif, suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que les pinces rotatives (5) 
sont montees sur un support (17) et actlonn6es 
chacune, par I'intermediaire d'un bras (19), par 
un verin rotatif (18) solidaire dudit support (17). 

8. Dispositif, suivant Tune quelconque des 
revendicatiops 2 et 7, caracterise en ce que la 
pince de transfert (6) est montee sur un chariot 
(20), deplacable au moyen d'un verin (21) sur 
une glissiere de guidage (22) entre une position 
en face du support (17) des pinces rotatives (5) 
et la matrice (7) du moule, ledit chariot (20) 
etant pourvu, en outre, d'un support (23), de 
deplacement perpendiculaire de ia pince (6) en 
direction du support (17) des pinces rotatives 
(5), actionne par un verin (24). 

9. Dispositif, suivant i'une quelconque des 
revendications 2 a 8 caracterise en ce qu'il est 
monte sur un chassis dispose en position de 
service au-dessus ou a cote de la machine de 
moulage par injection, de maniere escamotable 
par pivotement, par coulissement sur des 
glissieres solidaires de iadite machine de 
moulage, ou encore par elolgnement par simple 
deplacement sur un train de roulement. 

10. Dispositif, suivant la revendication 2, 
caracterise en ce que la matrice (7) du moule 
est pourvue dans son fond d un talon peripheri- 
que (25) d'insertlon du bord correspondent de 
Petiquette (1), 

11. Dispositif, suivant Tune quelconque des 
revendications 2 a 10, caracterise en ce qu'il 
comporte un nombre de magasins (2), de bras 
de prelevement (3), de paires de pinces (5) et 
de pinces de transfert (6) correspondant au 
nombre de matrices (7) d'un moule muiti-ca- 
vltes (8). 

12. Etiquettes mises en oeuvre par le proced6 
suivant la revendication 1 dans le dispositif 
suivant I'une quelconque des revendications 2 
a 11, caracterisees en ce qu eiles presentent 
avantageusement une hauteur au moins egale 
a la hauteur d'une paroi de recipient comprise 
entre le talon et ta plage de thermoscellage ou 
le premier epaulement superieur dudit recipient 
et done au moins egale a la distance separant ie 
fond du talon peripherique du haut du poincon 
ou du premier epaulement dudit poincon, en 
position de fermeture du moule, Petiquette 
recouvrant entierement la surface de paroi du 
recipient. 

13. Recipient obtenu par mise en oeuvre du 
procede suivant la revendication 1 au moyen du 
dispositif suivant I'une quelconque des revendi- 
cations 2 a 1 1 , caracterise en ce qu'il est pourvu 
d'une etiquette d'habillage recouvrant entiere- 
ment sa paroi de la base jusqu'a la plage de 
thermoscellage ou au premier epaulement. 
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